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PResumep: 

Se describe una instalacion para fabricar barras de 
huevo duro gue consta de una cadena de trans- 
porte primaria (1) dotada de un dispositivo de re- 
cogida de conjuntos de moldes abiertos por su 
parte superior. Dichos moldes son transportados 
a un puestp de dosificacion (2) en donde un par 
de dispositivos dosificadores los llenan de yema y 
clara de huevo. A continuacion, los menciona- 
dos moldes pasan a un puesto (3) para efectuar 
el cierre de los mismos. Una vez cerrados, el con- 
junto de moldes pasa a un puesto de coccion (4) 
constituido por un homo de microondas, pasan do 
seguidanrtente a un puesto de desmoldeo en donde 
la oarra de huevo duro es desmoldeada pasando 
esta a un puesto de empaquetado de velocidad 
regulable. 
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DESCRIPCION 

El pxesente invento se refiere a una instalacion 
para fabiicar ptoductos alimenticios, en concrete 
barras de Luevo duto. ^ 

Son ya conocidas instalaciones para la ob- 
tencion de diferentes pxoductos alimenticios, 
frente a las cuales la presente instalacion objeto 
de este invento pietende mejorar, produciendo 
con qUo un producto alimenticio en una foima de 
pcesentacion totalmente nueva, como son barras 
de buevo duro. 

Para ello, la instalaci6n de caracteriza porque 
consta de 

- una cadena de transpoite primaiia que esta 
dotada de ym dispositivo de recogida de con- 
juntos de moldes abiertos por su parte su- 
perior; 

- un puesto de dosificacion provisto de un par 
de dosificadores de yema y clara de buevo; 

- un puesto de cerrado de moldes, formado 
por una maquina xobotizada dotada de un 
bxazo movil, el cual est& destinado a cerrat 
los di&centes moldes; 

- un puesto de coccion formado por una ca- 
• dena de transporte que circula en el interior 

de un homo de ndcroondas; 

- un puesto de desmoldeo. constituido por 
una maquina robotizada dotada de dos bra^ 
zos moviles, destinados a quitax las tapas 
de los diferentes moldes y entregarlas a la 
maquina robotizada del puesto de cerrado 
de moldes, asf como tamb^n para desmol- 
dear el producto iinal; y 

" un puesto de empaquetado de las barras de 
buevo duro, de velocidad regulable. 

^ De acuerdo con una caracteristica adicionalde 
lainstalacion objeto del invento, cada conjuntode 
moldes consta de cuatro moldes soldados a una 
base rectangular comun, cada uno de los cuales 
consta a su vez de dos cHindros concentricos de 
di&rente diametro. 

Igualmente, de acuerdo con el invento, la ca- 
dena de transDorte piimario, transporta, con ve- 
loddad regulable, los moldes de forma continua y 
ordenada. manteniendo sus bases imidas, 

Seguidamente se describird con mayor detalle 
la instalaci6n de fabricavcion de barras de buevo 
duro objeto del invento, haciendo alusidn a los 
dibujos que se acompanan. 
Figura 1 

Muestra un esquema de la instalacion objeto 
del invento. 

Como se puede observar por la figura 1, la ins- 
talacidn para fabricar barras de buevo duro objeto 
de esta solicitud estd constituida por una cadena 
de transporte primaria (1^ cuya mision es la de or- 
denar y transportar los diferentes mddes abiertos 

Sor su parte superior^ de forma continua. La car 
ena de transporte pnmaria (1) estd dotada de un 
dispositivo de recogida de moldes y de una cinta 
transportadora continua. La velocidad de la car 
dena (1) es regulable, transportando los moldes 
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de forma continua y ordenada, manteniendo sus 
bases unidas, 

La cadena de transporte primaria (lY trans- 
portard el conjunto de moldes mencionaao hada 
^ un puesto de dosificacion (2) y a continuacidn ha- 
da el puesto (3) de cerxaao de los moldes. 

Como ya se ha indicado, la cadena de trans- 
porte primaria (1) porta los diferentes coivjun- 
tos de moldes hacia un puesto de dosijicaci6n (2) 
10 en donde se procede al ilenado de los moldes de 
forma automdtica. Este puesto de dosificacion 
estd constituido por una dosificadora doble de 
baja producdon, que es capaz de cargar en sus 
dos depositos 4.000 y 2.600 kg de dara y yema, 

16 respectivamente. Los elementos de esta dosifica- 
dora que est&n en contacto con la materia prima 
son de acero inoxidable. 

Una vez que los moldes ban salido del puesto 
de dosificadon (2). estos pasardn al pue^o (3) 

20 de cerrado de moldes. En este puesto, estd pre- 
sente una mdquina robotizada dotada de un brazo 
movil y capaz de coger una tapa y con ella c^xar 
d molde. El cerrado de los moldes se efectua con 
el fin de evitar la entrada de aire en el molde 

25 durante el proceso de cocci6n y la subsiguiente 
formadon de burbujas dentro de los moldes* 

Una vez que los diferentes moldes ban sido 
cerrados por la maquina mencionada, pasaran al 
puesto de coccion (4) formado por una cadena de 

30 transporte que circula en el interior de un homo 
de microondas (7^. Este homo de microondas 
(7) tiene una longitud aproximada de S,4 metros 
lo que permite, a ima vdocidad de 600 moldes 
por bora, mantener cada molde en su interior, 

35 durante un tiempo de dos minutos, tiempo que es 
suficiente para efectuar la cocddn del producto 
alimentido. 

Una vez que los diferentes moldes ban sajido 
del homo de microondas (7), los productcs ali- 

40 menticios estdn ya cocidos y listos para ser des- 
moldeados. La operacion de desmoldeo se efec* 
tuara por parte de una maquina robotizada, do- 
tada de dos brazos moviles, que son capetces de 
coger el molde, destaparlo y poner la tapa en la 

45 cadena secundaria hada el puesto de cerrado de 
moldes {S) j desmoldearlo y colocar el molde en la 
cadena primaria hacia la cadena (1) vertiendo el 
producto terminado en el pupitre (8) de una em- 
paquetadora (6). Esta maquma roootizada tiene 

50 una serie de iinutaciones en cuanto a su veloci- 
dad de movimiento, siendo esta de 600 moldes o 
conjunto de mddes por hora. 

Como ya se ha indicado, la maquina roboti- 
zada del puesto de desmoldeo (5) retira las ta^ 

55 pas de los moldes, llevando estas a la cadena de 
transporte secundaria que summistra tapas a la 
mdquina robotizada del puesto (3) de cerrado de 
moldes. 

Por otra parte, la maquina robotizada del 
60 puesto (5) desmoldea d producto, colocando el 
molde en la cadena de transporte secundaria que 
se dirige al puesto (1). 

For tUtimo, los productos desmoldeados son 
vertidos a una empaouetadora (6), que los en- 
65 vudve en pldstico y los precinta mediante eti- 
quetau 

La vdocidad de esta empaquetadora (6) es re- 
gulable. 
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Los moldes en Io6 que se efectua la prepa- 
racion de las barras de huevo duro fabricadas en la 
instalaci6n objeto del invento, son de acero ino- 
xidable, preferentemente del tipo 18/10. Cada 
corgunfco de moldes consta de cuatro moldes sol- 5 
dados a una base rectangular comiin. La tapa- 
dera es igualmente rectangular y comun para los 
cuatro moldes. Cada molde consta de dos cilin- 
dros concentricos guardando las capacidades del 
cilindro interior y de anillo cilmdrico exterior, las 10 
propordones reales del huevo de gaUma, esto es, 
aproximadamente 200 gramos de clara y 130 gra- 
mos de ^ema. 

El diametro interior del cilindro eicterior es de 
4 centunetros, siendo la longitud del molde de 18 is 
cm« 

Seguidamentese describira brevemente el pro- 
ceso de produccion de los productos alimenticios 
fabricados en la instalacion objeto del invento. 

La produccion de la barras de huevo duro co- 20 
mienza en la fase de clasificacion; en esta fase, los 
dos dosificadores del puesto de dosificacion (2) Ue- 
nan los coujuntos de moldes que constan de cuar' 
tro unidades y cada una de elas de dos cilindros 
concentricos. En el cilindro inferior se vierte la 25 
yema de huevo, mientras que en d cilindro exte- 
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rior se vierte la clara, por lo que cada unidad de 
cilindro da lugar a una barra de huevo duro. 

Posteriormente, ima vez cerrados los cilindros 
median te una tapa superior, que es comiin para 
cada cox\junto de moldes, estos se dirigen por la 
cadena de transporte (1) a traves del homo mi- 
croondas (7), el cual calentara el coiyunto de mol- 
des para asi cocer al mismo tiempo la yema y clara 
que esta en el interior de los cilmdros. 

Por ultimo, los moldes al terminar su paso por 
el mencionado homo (7) llevari en el cilindro la 
yema y clara ya coddas, con lo cual habri ter- 
minado el proceso de produccion y comenzard la 
fase de desmoldeo de la que se encarga la maquina 
robotizada del puesto de desmoldeo (5). De &te, 
los diferentes moldes vacios pasan a un puesto (9) 
para su lavado, antes de iniciarse el ddo de nuevo. 

Ha de entenderse que la descripdon anterior 
de la instalacion objeto del invento es meramente 
a tftulo explicativo y se entendera que por parte 
de los expertos en la t^cnica podrdn efectuarse 
una^ serie de cambios y modificaciones que de- 
beran ser considerados dentro del dmbito de este 
mvento, siempre y cuando no alteren la esencia y 
espfritu del mismo. 
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REIVINDICACIONES 

1. Instalacion para fabricar barras de buevo 
duza, caracterizada porque consta de una ca^ 
dena de transporte ptimaria (1) que est^ dotada 5 
de un dispositivo de tecogida de coi^juutos de mol- 
des dbieitos por su parte superior; 

— xm puesto de dosificacion (2) provisto de 

uu par de dosificadores de yema y claara de lo 
huevo; 

~ un puesto (3) de cexrado de moldes, for- 
mado por una maquina robotizada dotada 
de un biazo m6vil, el cual estd destinado a i^ 
cerrar los difeientes moldes* 

— un puesto de coccion (4) formado por luia 
cadena de transporte ^ue circula en el inte- 
rior de un homo de microondas (7); 

— un puesto de desmoldeo (5), constituido por 
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una maquina robotizada dotada de dos bra- 
zos moviles, que estan destinados a quitai 
las tapas de los diferentes moldes y entre- 
garlas a la maquina robotizada del puesto 
(3) de cerrado de moldes, asi como tambien 
para desmoldear el producto final; y 

- tm puesto de empaquetado (6) de las barras 
de nuevo duro, ae vdoddaa regulable. 

2. Instalacidn segun la reivindicacion 1, ca- 
racterizada porque cada coi\junto de moldes 
consta de cuatro moldes soldados a una base rec- 
tangular comun^ cada uno de los cuales consta a 
su vez de dos alindros conc&itricos de dUerente 
di&metro. 

3. Instalaci6n segun la reivindicaddn ca- 
racterizada porque la cadena de transporte pri* 
maria (1) transporta, con una veloddsul regula- 
ble, los moldes de forma cont&iua y ordenada, 
manteniendo las bases de los mfamos unida. 
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